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(54) Procede pour le traitement de tuyaux de protection 



(57) Les tuyaux de protection sont formes par des 
fils d'un seul filament d'un materiel plastique tresse, par 
des fils a multiples filaments et/ou des fils d'un materiel 
texturise pouvant etre incorpores. 

II se caracterise en ce que le tuyau se chauffe et se 
soumet a une tension longitudinale pendant une periode 
de temps predetermined. 

Le dit tuyau peut egalement s'impregner avec de la 



resine avant le chauffage et I'application de la tension 
longitudinale. 

En appliquant de la tension au moment du traite- 
ment thermique on obtient I'ajustement du diametre in- 
terieur du tuyau a un diametre souhaite. De cette facon, 
apres le traitement, on obtient un tuyau qui s'ajuste a 
une gamme de diametres comprise entre le diametre 
d'origine du tuyau et le diametre qui s'obtient apres le 
traitement. 
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Description 

[0001] La presente invention concerne un procede 
pour le traitement de tuyaux de protection mecanique 
et thermique pour engainer des faisceaux de cables, 
des tuyaux metalliques, en caoutchouc, et autres. 

ANTECEDENTS DE L'INVENTION 

[0002] Latechnologiedutricotressage estconnuede- 
puis longtemps. Cette technologie s'utilise pour la fabri- 
cation de tuyaux de protection, aussi bien mecanique 
que thermique, pour engainer des faisceaux de cables, 
des tuyaux et autres. 

[0003] La matiere premiere utilisee pour la fabrication 
de ces tuyaux de protection sont des fils divers, de telle 
facon que dans chaque aiguille de la machine de trico- 
tressage un nombre determine de fils est mis en place. 
[0004] Le tuyau de protection obtenu avec cette ma- 
chine presente plusieurs inconvenients: 
[0005] Le tuyau a tendance a s'enrouler aux extremi- 
tes du tuyau en formant de petites circonferences. 
[0006] En sortant de la machine, le tuyau n'a aucune 
expansibility du diametre, c'est-a-dire que le diametre 
n'augmente pas, en s'ajustant uniquement a une forme 
qui ait le diametre interne du tuyau. 
[0007] Le tuyau, en sortant de la machine, a une ex- 
pansibility longitudinale, le diametre de celui-ci pouvant 
se reduire. 

[0008] Si Ton coupe le tuyau longitudinalement, le 
tuyau s'enroule de facon perpendiculaire a la coupe. 
[0009] Actuellement, on ne connait aucun tuyau de 
protection forme par des fils d'un seul filament d'un ma- 
teriel plastique, etant donne qu'ils ont peu d'utilite du aux 
inconvenients cites anterieurement. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

[0010] Avec le procede de I'invention on reussit a re- 
soudre les inconvenients cites, tout en presentant 
d'autres avantages qui seront decrits. 
[0011] Le procede pour le traitement de tuyaux de 
protection se caracterise en ce que le tuyau est chauffe 
a une temperature comprise entre 1 30°C y 600°C, pre- 
ferablement entre 1 50°C y 400°C et pendant une perio- 
de de temps comprise entre 1 0 secondes et 45 minutes, 
preferablement entre 0,5 et 30 minutes. 
[0012] Les temperatures et le temps dependeront du 
materiel du tube a traiter, lequel sera chauffe jusqu'a une 
temperature comprise entre 130°C y 190°C. 
[0013] De facon avantageuse, pendant I'etape de 
chauffage, le tuyau de protection se soumet egalement 
a une tension longitudinale comprise entre 0,1 kg et 5 
kg pendant une periode de temps comprise entre 0,5 et 
30 minutes. 

[0014] Avec le traitement thermique applique au 
tuyau on obtient I'elimination des inconvenients cites 
anterieurement. En outre, en appliquant de la tension 



au moment du traitement thermique, on obtient I'ajuste- 
ment du diametre interieur du tuyau a un diametre sou- 
haite. De cette facon, apres le traitement on obtient un 
tuyau qui s'ajuste a une gamme de diametres comprise 
5 entre le diametre d'origine du tuyau et le diametre qui 
s'obtient apres le traitement. 

[0015] Selon une realisation de I'invention, des fils a 
filaments multiples sont incorpores au dit tuyau avant le 
chauffage du tuyau de protection. 
w [0016] De preference, on incorpore au dit tuyau des 
fils d'un materiel texturise avant le chauffage du tuyau 
de protection. 

[0017] De facon avantageuse, le tuyau est impregne 
de resine avant le chauffage de celui-ci. Cette impre- 
ss gnation avec de la resine se realise uniquement lorsque 
le tuyau comprend des fils d'un materiel texturise, qui 
ont une grande absorption, ou bien des fils a filaments 
multiples, qui ont egalement de I'absorption, bien que 
moins importante que celle des fils d'un materiel textu- 
20 rise. Cette impregnation renforce encore plus la stability 
dimensionnelle et un degre de durete et de flexibility 
plus eleve peut etre donne. En outre, en coupant le 
tuyau il ne s'effile pas du tout, celui-ci pouvant etre mon- 
te a la fin d'une installation. 
25 [0018] Selon une realisation preferee de I'invention, 
les fils d'un seul filament ont un diametre compris entre 
1,1 mm et 0,3 mm. 

[0019] De preference, le tuyau est impregne avec de 
la resine de silicone ou acrylique. 
30 [0020] Selon une realisation preferee, les fils d'un 
seul filament sont d'un materiel plastique choisi entre 
polyester, polyamide et polytetra-fluorethylene (PTFE), 
alors que les fils a filaments multiples et les fils d'un ma- 
teriel texturise sont en polyester ou en polyamide. 
35 [0021] Si on le souhaite, le tuyau peut se couper lon- 
gitudinalement apres le chauffage de celui-ci. Grace a 
I'application du procede de I'invention, le tuyau ne se 
deforme pas, celui-ci pouvant etre applique sur des ob- 
jets deja montes. 

40 

DESCRIPTION DE REALISATIONS PREFEREES 

[0022] Quatre realisations concretes, uniquement en 
tant qu'exemple non limitatif, de tuyau de protection 
45 auxquels on applique le procede de I'invention sont de- 
crites a la suite. 

[0023] Tous les tuyaux decrits ont ete fabriques avec 
une machine de tricotressage avec une tete de 36 
aiguilles. 

50 

Exemple 1 : 

On part d'un tuyau forme par des fils d'un seul 
filament en polyamide avec un diametre de 0,25 
mm, qui est fabrique avec un fil par aiguille. Le dia- 
55 metre interne initial du tube est de 35 mm. 

On applique au dit tuyau de protection le pro- 
cede de I'invention pendant une periode de temps 
de cinq minutes, en chauffant le tuyau a une tem- 
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perature de 170°C et en le soumettant a une ten- 
sion de 2 kg. Une fois cette periode de temps ache- 
vee, on obtient un tuyau avec un diametre interne 
de 20 mm, avec les caracteristiques ci-dessus ci- 
tees. 

Exemple 2: 

On part d'un tuyau forme par des fils d'un seul 
filament en polyester avec un diametre de 0,22 mm, 
qui est fabrique avec un fil par chaque deux 
aiguilles, et par chaque fil texturise en polyester de 
840 dtex, fabrique avec un fil par aiguille. Le diame- 
tre interne initial du tube est de 30 mm. 

Dans ce cas, et du a la presence de fil d'un ma- 
teriel texturise dans le tuyau de protection, celui-ci 
s'impregne avec de la resine de silicone. 

On applique au dit tuyau de protection le pro- 
cede de I'invention pendant une periode de temps 
de deux minutes, en chauffant le tuyau a une tem- 
perature de 150°C et en le soumettant a une ten- 
sion de 0,6 kg. 

Une fois cette periode de temps achevee, on 
obtient un tuyau avec un diametre interne de 20 
mm, avec les caracteristiques ci-dessus citees. 
Exemple 3: 

On part d'un tuyau forme par des fils d'un seul 
filament en polyester avec un diametre de 0,22 mm, 
qui est fabrique avec un fil par chaque deux 
aiguilles, et par chaue fil a filaments multiples en 
polyester de 2.200 dtex, fabrique avec un fils par 
aiguille. Le diametre interne initial du tube est de 30 
mm. 

Dans ce cas, et du a la presence de fils a fila- 
ments multiples dans le tuyau de protection, celui- 
ci s'impregne avec de la resine acrylique. 

On applique au dit tuyau de protection le pro- 
cede de I'invention pendant une periode de temps 
de deux minutes, en chauffant le tuyau a une tem- 
perature de 150°C et en le soumettant a une ten- 
sion de 2 kg. 

Une fois cette periode de temps achevee, on 
obtient un tuyau avec un diametre interne de 20 
mm, avec les caracteristiques ci-dessus citees. 
Exemple 4: 

On part d'un tuyau forme par des fils d'un seul 
filament en polytetra-fluorethylene (PTFE) avec un 
diametre de 0,25 mm, qui est fabrique avec un fil 
par aiguille. Le diametre interne initial du tuyau est 
de 35 mm. 

On applique au dit tuyau de protection le pro- 
cede de I'invention pendant une periode de temps 
de cinq minutes, en chauffant le tuyau a une tem- 
perature de 300°C et en le soumettant a une ten- 
sion de 2 kg. Une fois cette periode de temps ache- 
vee, on obtient un tuyau avec un diametre interne 
de 20 mm, avec les caracteristiques ci-dessus ci- 
tees. 

[0024] En cas souhaite, le tuyau de protection, apres 



que le procede indique lui ait ete applique, peut etre cou- 
pe longitudinalement. Grace a I'application du procede 
de I'invention le tuyau ne se deforme pas et peut etre 
applique sur des objets deja montes. 

s [0025] II faut noter que I'equipement, qui est utilise 
pour appliquer le traitement de I'invention aux tuyaux de 
protection decrits, n'a pas ete decrit, etant donne que 
cet equipement ne fait pas partie de la presente inven- 
tion et parce que I'equipement qui devrait etre utilise 

10 pour appliquer le procede de la presente invention est 
evident pour I'homme du metier. 

[0026] Malgre avoir fait reference a plusieurs realisa- 
tions concretes de I'invention, il est evident pour I'hom- 
me du metier que le procede pour le traitement de 
15 tuyaux de protection decrit est susceptible de nombreu- 
ses variations et modifications, et que tous les details 
mentionnes peuvent etre substitues par d'autres tech- 
niquement equivalents, sans s'ecarter du domaine de 
protection defini par les revendications adjointes. 

20 

Revendications 

1 . Procede pour le traitement de tuyaux de protection, 
25 lesdits tuyaux etant formes par des fils d'un seul fi- 
lament d'un materiel plastique tricotresses, carac- 
terise en ce que le tuyau est chauffe a une tempe- 
rature comprise entre 130°C et 600°C.et pendant 
une periode de temps comprise entre 1 0 secondes 

30 et 45 minutes. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que pendant I'etape de chauffage, le tuyau de pro- 
tection se soumet egalement a une tension longitu- 

35 dinale comprise entre 0,1 kg. et 5 kg pendant une 
periode de temps comprise entre 10 secondes et 
45 minutes. 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
40 que le tuyau est chauffe a une temperature compri- 
se entre 150°Cet 400°C. 

4. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le temps pendant lequel on applique la 

45 temperature et la tension est compris entre 0,5 et 
30 minutes. 

5. Procede selon une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce qu'avant le chauffage du 

50 tuyau de protection, des fils a filaments multiples 
sont incorpores au dit tuyau. 

6. Procede selon une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce qu'avant le chauffage du 

55 tuyau de protection, des fils d'un materiel texturise 
sont incorpores au dit tuyau. 

7. Procede selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
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en ce que le tuyau est impregne de resine avant le 
chauffage du tuyau de protection. 

8. Procede selon une quelconque des revendications 

1 a4,caracteriseencequelesfilsd'unseulfilament 5 
ont un diametre compris entre 0,1 mm et 0,3 mm. 

9. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce 
que le tuyau est impregne avec de la resine de si- 
licone ou acrylique. 10 

10. Procede selon une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que les fils d'un seul filament 
sont d'un materiel plastique choisi entre polyester, 
polyamide et polytetra-fluorethylene (PTFE). is 

11. Procede selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce que les fils a filaments multiples et les fils d'un 
materiel texturise sont en polyester ou en polyami- 
de. 20 

12. Procede selon une quelconque des revendications 
anterieures, caracterise en ce qu'apres le chauffa- 
ge du tuyau de protection celui-ci est coupe longi- 
tudinalement. 25 



30 



35 



40 



45 



50 



4 



DERWENT-ACC-NO: 1999-573715 



DERWENT— ACC— NO : 1999-573715 
DERWENT-WEEK : 2 002 4 6 

COPYRIGHT 2009 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Treatment of protective sheaths consisting of 

braided monofilament synthetic fibers 

INVENTOR: RELATS MANENT J 

PATENT— ASSIGNEE : RELATS SA [RE LAN] 



PRIORITY-DATA: 



1998ES-000693 (April 1, 1998) 
(March 22, 1999) 



1999EP-500046 



PATENT-FAMILY: 

PUB-NO 

EP 947621 A2 
ES 2156049 Al 
EP 947621 Bl 
DE 69900699 E 
ES 2156049 Bl 
ES 2168842 T3 



PUB-DATE 

October 6, 1999 
June 1, 2001 
November 21, 2001 
February 21, 2002 
February 1, 2002 
June 16, 2002 



LANGUAGE 

FR 
ES 
FR 
DE 
ES 
ES 



DESIGNATED— STATES : AL AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT LI LT 

LU LV MC MK NL PT RO SE SI BE DE ES FR GB IT NL 
PT SE SI 



APPLICATION-DATA : 

PUB-NO APPL-DESCRIPTOR APPL-NO 

EP 947621A2 N/A 1 9 9 9EP-5 0 0 0 4 6 



ES 2156049A1 N/A 
ES 2156049B1 N/A 
DE 69900699E N/A 



EP 947621B1 



N/A 



1998ES-000693 
1998ES-000693 
1999DE-600699 

1999EP-500046 



APPL-DATE 

March 22, 
1999 

April 1, 199£ 

April 1, 

March 22, 
1999 

March 22, 
1999 



file:///CI/Documents%20and%^ (1 of 5)6/22/2009 9:56:22 AM 



DERWENT-ACC-NO: 1999-573715 



INT-CL-CURRENT : 



TYPE 



IPC DATE 



CIPS 



D04B1/22 20060101 



CIPS 



D04C1/00 20060101 



CIPS 



D06C7/00 20060101 



ABSTRACTED— PUB— NO : EP 94 7621 A2 
BASIC-ABSTRACT : 

NOVELTY - Process for treating protective sheaths consisting of 
braided monofilament synthetic fibers comprises heating the sheath 
at 130-600degreesC for 10 seconds to 45 minutes. 

USE - The sheaths can be used for mechanical and thermal protection 
of cable bundles, metal pipes, etc. 

ADVANTAGE - By heating the sheath under tension, the diameter can 
be reduced to a desired value. The sheaths can be cut 
longitudinally without deformation and thus fitted to objects that 
are already assembled . 

EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

TEXTILES AND PAPER 
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The monofilament fibers are preferably made of polyester, polyamide 
or polytetraf luoroethylene (PTFE) . Multifilament or textured 
fibers, preferably of polyester or polyamide, can be incorporated 
into the sheath before heating. The sheath can be impregnated with 
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